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1 UVOD 
 
1.1 OPREDELITEV PROBLEMA 
 
V diplomski nalogi bomo zasnovali tehnološki proces za obrtniško izdelavo izdelkov iz 
masivnega lesa. Stroji, naprave in transportna oprema bodo umeščeni v delavnico v že 
obstoječem objektu, kar predstavlja velik izziv z vidika prostorskih omejitev. Ker je ta 
objekt star in je bil v osnovi zgrajen kot kokošja farma, bo potrebno opraviti 
rekonstrukcijo, ki je zahtevnejša za projektiranje kot novogradnja, zaradi upoštevanja 
dejanskega stanja in njegovega vključevanja v prihodnji razvoj (Resnik, 2000). Poleg 
projektiranja tehnološkega procesa bo diplomska naloga vključevala še izhodišča za 
izvedbo potrebnih gradbenih del, elektroinštalacij ter inštalacij za odsesovanje in stisnjen 
zrak. Za celotno delavnico bo potrebno postaviti tehnološko zasnovo na osnovi izbranega 
predstavnika proizvodnega programa. Omejitev z velikostjo obstoječega objekta 
predstavlja izziv za izdelavo načrta tehnološke postavitve strojev in naprav. Za lažjo 
predstavo in vizualizacijo bomo objekt in izbrane stroje izrisali v programu SolidWorks. 
Ocenili bomo letno porabo energije glede na čas obratovanja delavnice, s pomočjo 
koeficienta obremenitve in hkratnosti ter izkoristka strojev. Posvetili se bomo tudi 
škodljivim vplivom predvidene rekonstrukcije na okolje, varstvu pri delu in varstvu pred 
požarom. Načrtovali bomo tudi oskrbo s surovinami, materiali in energijo za izvedbo 
tehnološkega procesa.  
 
1.2 CILJI NALOGE 
 
Glavni cilj diplomske naloge bo postaviti tehnološko zasnovo na osnovi izbranega 
predstavnika proizvodnega programa, izbrati ustrezne stroje in naprave ter transportno 
opremo. Dodatni cilj bo ekonomska ocena predvidene investicije v tehnološko opremo. 
 
 
1.3 DELOVNE HIPOTEZE 
Obstoječi objekt omogoča zasnovo mizarske delavnice ob predpostavki, da bo potrebno 
nekatere elemente objekta odstraniti ali prilagoditi. 
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2 PROIZVODNI PROGRAM IN KAPACITETE 
 
2.1 OBSTOJEČE STANJE 
 
Objekt, v katerega bomo umestili in projektirali tehnološki proces za obrtniško izdelavo 
izdelkov iz masivnega lesa, je kokošja farma, ki je bila narejena leta 1977. Njene zunanje 
dimenzije so 54 m v dolžino in 14 m v širino (slika 1). Obrtniška delavnica bo umeščena v 
starejši del farme, ki je zunanjih dimenzij 26 m x 14 m in ima notranjo (delovno) površino 
350 m
2
.  
Slika 1: Fotografija obstoječega stanja (kokošje farme) z dronom 
 
V prostoru, v katerem je dimnik, je bila včasih peč, oprema za krmiljenje ventilatorjev, luči 
in pretoka hrane. Ta prostor je ožji, saj meri v širino le 3,88 m in v dolžino 13,76 m 
(površina 53,3 m2), vendar ima veliko prednost pred ostalim delom farme, saj ima betonski 
strop in je zaradi tega bolj ognjevaren prostor. Večji del farme (slika 2) v katerem so bile 
kokoši nameravamo opremiti s strojnim delom delavnice, vendar je v tem delu zelo veliko 
dimenzijskih omejitev. Objekt ima na vsake 3,2 m do 3,5 m širine po 2 nosilna stebra, ki 
nosita veznik na katerem so deske, ki jih vidimo kot strop in 2 stebra, ki nosita srednjo lego 
strehe (slika 2). 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2: Notranji del farme z opremo za vzrejo kokoši 
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2.2 PREDVIDENA KAPACITETA 
 
Predviden letni obseg proizvodnje v obrtni delavnici bo 500 postelj. Ob upoštevanju, da je 
predviden izmet 4 % in da se bo v delavnici delalo 250 dni na leto in v eni izmeni na dan, 
to pomeni, da moramo v povprečju proizvesti 2 gotova izdelka na dan. 
 
2.2.1 Predstavnik proizvodnega programa 
 
Zaradi velike raznolikosti izdelkov, ki se bodo izdelovali v delavnici, smo za predstavnika 
proizvodnega programa, na podlagi katerega bomo izdelali idejni tehnološki projekt, 
izbrali masivno posteljo s tapeciranim vzglavjem. Ta izdelek v konstrukcijskem, 
tehnološkem in stroškovnem smislu najbolje predstavlja celotni predvideni proizvodni 
program. 
 
Postelja bo narejena iz hrastovine II. kvalitete, debeline 50 mm, surove iverne plošče 
debeline 18 mm, rjavega usnja in pene debeline 25 mm. Noge bodo široke 80 mm in bodo 
debelinsko zlepljene iz dveh kosov širin 40 mm. Na vrhu vsake noge bo moznično 
prilepljena krogla ᴓ 80 mm iz hrastovega lesa. Stranice bodo visoke 300 mm in debele 40 
mm, vznožje bo visoko 300 mm in debelo 40 mm, vzglavje pa bo visoko 1200 mm, debelo 
40 mm in bo polkrožne oblike.  
 
 
2.3 TEHNIČNA DOKUMENTACIJA IZDELKA 
 
2.3.1 Načrt izdelka  
 
Načrt masivne postelje s tapeciranim vzglavjem je prikazan v Prilogi A.  
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2.3.2 Sestavnica izdelka 
 
Preglednica 1: Sestavnica masivne hrastove postelje   
 
SESTAVNICA Izdelek: Masivna hrastova postelja 
Zap. 
št. 
Del izdelka Shema pripadnosti 
Naziv Označba Kos Element Podsestav Sestav Izdelek 
1 Vzglavnik 90100 1 
 
 
 
O 
  
2 Velika noga 90110 2 
 
O 
 
  
3 Letev velike noge 90101 4 O 
  
  
4 Krogla 901100 2 O 
  
  
5 Dno vzglavja 90500 1 O 
  
  
6 Stran vzglavja 90600 2 O 
  
  
7 Vrh vzglavja 90700 1 
 
O 
 
  
8 Letev vrha vzglavja 90701 7 O 
  
  
9 Polnilo 90800 1 
 
O 
 
  
10 IVP Polnila     O 
  
  
11 Pena 90801 1 O 
  
  
12 Prevleka 90802 1 O 
  
  
13 Vznožnik 90400 1 
 
 
O   
14 Mala noga 90200 2 
 
O 
 
  
15 Letev male noge 90201 4 O 
  
  
16 Krogla 901100 2 O 
  
  
17 Letve vznožja 90401 3 O 
  
  
18 Stranica 90300 2 
 
O 
 
  
19 Letev stranice 90301 6 O 
  
  
20 Nosilna letev 90302 2 O 
  
  
21 Nosilec dna 90900 1 
 
O 
 
  
22 Letev nosilca dna 90901 1 O 
  
  
23 Noga nosilca 90902 1 O 
  
  
24 Postelja 90000 1       O 
 
 
2.3.3 Načrti sestavnih delov – kosovnice 
Načrti sestavnih delov - kosovnice s posameznimi detajli masivne postelje s tapeciranim 
vzglavjem so prikazani v Prilogi B. 
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2.3.4 Prirezovalna lista 
 
Preglednica 2: Prirezovalna lista masivne hrastove postelje 
 
PRIREZOVALNA LISTA 
 
ZAP. 
ŠT. 
   SESTAVNI DEL 
 
 
MATERIAL 
DIMENZIJE 
NEOBDELANIH 
KOSOV 
KOLIČINE 
DIMENZIJE 
OBDELANIH 
PODSESTAV 
NAZIV OZNAČBA 
ŠT. 
KOS 
DOL. ŠIR. DEB. m2, m3 DOL. ŠIR. DEB. 
1 Velika noga 90110 2      920 80 80 
2 Letev velike noge 90101 4 MHRA 950 90 45 0,01539 920 80 40 
3        Krogla 901100 4 MHRA 125 90 85 0,00383 105 80 80 
4 Dno vzglavja 90500 1 MHRA 1620 110 45 0,00802 1580 100 40 
5 Stran vzglavja 90600 2 MHRA 420 110 45 0,00416 400 100 40 
6 Vrh vzglavja 90700 1      1580 400 40 
7 Letev vrha vzglavja 90701 7 MHRA 650 110 45 0,02252 600 100 40 
8           Polnilo 90800 1 IVP 1700 720 19 0,02307 1376 696  
9          Pena 90801 1 Pena 1800 800 25 1,44 1696 716  
10 Prevleka 90802 1 Usnje 1800 800 3 1,44 1756 776  
11 Mala noga 90200 2      420 80 80 
12 Letev male noge 90201 4 MHRA 440 90 45 0,00713 420 80 40 
13 Letve vznožja 90401 3 MHRA 2020 110 45 0,03 1580 100 40 
14 Stranica 90300 2      1980 300 40 
15 Letev stranice 90301 6 MHRA 2020 110 45 0,05999 1980 100 40 
16 Nosilna letev 90302 2 MHRA 1820 40 35 0,0051 1780 30 30 
17 Nosilec dna 90900 1      2020 350 100 
18 Letev nosilca dna 90901 1 MHRA 2060 110 45 0,0102 2020 100 40 
19 Noga nosilca 90902 1 MHRA 330 50 45 0,00074 310 40 40 
 USNJE  
 
 
 
1,44 1,5 
PENA 1,44 1,5 
IVP 0,023 0,024 
M-HR 0,16707 0,17375 
Celotna poraba materiala (z nadmero) Poraba z izmetom 
 
Prikaz izračuna lesa za element v izdelku (lvn = letev velike noge) 
 
          V lvn = št. letev * L lvn * š lvn * d lvn = 4 * 0,95 * 0,09 * 0,045 = 0,01539 m3 …(1) 
 
Izračun celotne porabe lesa za posteljo z 4 % izmetom 
 
          V p m-hr = V m-hr * 1,04 = 0,16707 * 1,04 = 0,17375 m
3 
                                       …(2) 
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2.3.5 Normativ materiala 
 
Preglednica 3: Normativ materiala masivne hrastove postelje 
 
 
ZAP. 
ŠT. 
MATERIAL:                                
(vrsta, kvaliteta, 
dimenzije) 
ENOTA  
PORABA Z 
NADMERKI 
IZKORIST.              
% 
OSNOVNA 
PORABA: 
% 
IZMETA 
BRUTO CENA STROŠEK 
PORABA € € 
1 MHRA 50mm m
3 
0,15815 60 0,26358 4 0,27 775,00 212,45 
2 MHRA 100mm m
3
 0,00383 60 0,00638 4 0,01 775,00 5,14 
3 MHRA 35mm m
3
 0,00510 60 0,00849 4 0,01 775,00 6,85 
4 IVP 18mm m
2
 0,02307 75,5 0,03056 4 0,03 4,50 0,14 
5 Pena 25mm m
2
 1,44 90 1,60 4 1,66 15,00 24,96 
6 Prevleka m
2
 1,44 65 2,22 4 2,30 45,00 103,68 
7 
Sprej lepilo 
TEKASOL kos 0,96 100 0,96 4 1 5,19 5,19 
8 
Lepilo za šir. 
lepljenje kg 0,658 70 0,94 4 0,98 3,50 3,42 
9 Brusni papir  80 trak 0,29138 70 0,42 4 0,43 12,50 5,41 
10 Brusni papir 120 trak 0,29138 70 0,42 4 0,43 12,50 5,41 
11 Brusni papir 100 trak 0,00114 70 0,42 4 0,43 7,50 0,01 
12 Brusni papir 320  trak 0,02123 70 0,03 4 0,03 0,67 0,02 
13 Temeljni lak kg 1,70 70 2,43 4 2,52 5,62 14,18 
14 Končni lak kg 1,70 70 2,43 4 2,52 5,90 14,88 
15 Utrjevalec kg 0,11 70 0,15 4 0,16 2,95 0,47 
16 Razredčilo kg 0,32 70 0,45 4 0,47 7,40 3,50 
17 Vijaki 4*65mm kos 10 100 10,00 4 10,40 7,40 76,96 
18 
Lepilo za 
moznike kg 0,030 70 0,04 4 0,04 2,50 0,11 
19 
Vijak s prečno 
matico kos 8 100 8,00 4 8,32 1,00 8,32 
20 Palične sponke kos 0,09 100 0,09 4 0,094 4,29 0,40 
21 Okrasni čep kos 8 100 8,00 4 8,32 0,50 4,16 
22 Mozniki kos 45 100 45 4 46,8 0,01 0,47 
23 Stiropor m
2 
5 100 5 4 5,2 0,25 1,30 
24 Raztegljiva folija kos 0,5 100 0,5 4 0,52 7,56 3,93 
  SKUPAJ 501,36 € 
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2.3.6 Tehnični opis izdelka 
 
a) Namen izdelka in splošen opis 
 
Postelja je namenjena za spanje ter počitek. Njene dimenzije so 2140 mm x 1740 mm x 
1200 mm. Narejena je iz petih sestavnih delov in sicer vzglavja, vznožja, dveh stranic in 
nosilca letvenega dna postelje. 
 
b) Material 
 
Postelja bo narejena iz hrastovine II. kvalitete, debeline 50 mm, surove iverne plošče 18 
mm, rjavega usnja in pene debeline 25 mm. Noge bodo široke 80 mm in bodo debelinsko  
zlepljene iz dveh kosov širin 40 mm. Na vrhu vsake noge bo moznično prilepljena krogla 
ᴓ 80 mm iz hrastovega lesa. Stranice bodo visoke 300 mm in debele 40 mm, vznožje bo 
visoko 300 mm in debelo 40 mm, vzglavje pa bo visoko 1200 mm, debelo 40 mm in bo 
polkrožne oblike. Uporabili bomo tudi vijake, moznike, lak, lepilo in kovinsko okovje za 
pritrditev stranic na vzglavje in vznožje. 
 
c) Vezi in zamiki 
 
Vzglavje in vznožje bo pritrjeno na noge z moznično vezjo. Stranica, vznožje in vzglavje 
bodo zamaknjeni od roba noge 20 mm in od dna noge 100 mm. 
 
d) Brušenje 
 
Elementi bodo brušeni najprej z granulacijo brusnega papirja 80, 100, 120 in po nanosu 
laka pa še z granulacijo 320. 
 
e) Površinska obdelava 
 
Postelja bo polakirana z dvema nanosoma pol mat PUR laka. Prvi nanos bo temeljni lak, 
drugi nanos pa končni lak. Med nanosoma lakov bomo celotno posteljo pobrusili še z 
brusnim papirjem granulacije 320. 
 
f) Montaža in pakiranje 
 
Pri montaži bodo stranice privijačene na noge, z vijaki s prečno matico. Srednja nosilna 
letev bo privijačena na vzglavje in vznožje. Izdelek bomo pakirali z raztegljivo folijo, in 
površinsko zaščitili s stiroporjem. 
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2.3.7 Tehnološki postopek ali operacijski list 
 
V preglednicah od 4 do 15 so prikazana zaporedja tehnoloških operacij za posamezen 
element, potrebno število delavcev in stroj na katerem se tehnološka operacija vrši. 
 
Preglednica 4: Tehnološki postopek izdelave male noge 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - MALA NOGA 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 4 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 4 2 MKŽS 1 0 10 
3 Poravnavanje 4 3 PSS 1 0 8 
4 Debelinjenje 4 4 DSS 1 1 10 
5 Širinsko lepljenje 2 10 HOS 1 1 30 
6 Poravnavanje 2 3 PSS 1 1 20 
7 Razžagovanje na končno mero 2 2 MKŽS 1 0 15 
8 Rezkanje robov 2 5 RS 1 0 50 
9 Vrtanje lukenj 2 9 HVS 1 0 300 
10 Brušenje grobo 2 8 KB 1 1 30 
11 Brušenje fino 2 8 KB 1 1 30 
12 Čiščenje in kontrola 2 16 DM 1 0 30 
13 Brizganje robov 2 14 LK 1 1 20 
14 Brizganje ploskve 2 14 LK 1 1 20 
15 Brušenje laka po ploskvi in robu 2 15 DM 1 0 200 
16 Končno brizganje robov 2 14 LK 1 1 30 
17 Končno brizganje ploskev 2 14 LK 1 1 30 
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Preglednica 5: Tehnološki postopek izdelave velike noge 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK -VELIKA NOGA 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 4 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 4 2 MKŽS 1 0 15 
3 Poravnavanje 4 3 PSS 1 0 16 
4 Debelinjenje 4 4 DSS 1 1 20 
5 Širinsko lepljenje 2 10 HOS 1 1 50 
6 Poravnavanje 2 3 PSS 1 1 40 
7 Razžagovanje na končno mero 2 2 MKŽS 1 0 20 
8 Rezkanje robov 2 5 RS 1 0 100 
9 Vrtanje lukenj 2 9 HVS 1 0 400 
10 Brušenje grobo 2 8 KB 1 1 60 
11 Brušenje fino 2 8 KB 1 1 60 
12 Čiščenje in kontrola 2 16 DM 1 0 40 
13 Brizganje robov 2 14 LK 1 1 30 
14 Brizganje ploskve 2 14 LK 1 1 30 
15 
Brušenje laka po ploskvi in 
robu 2 15 DM 1 0 300 
16 Končno brizganje robov 2 14 LK 1 1 40 
17 Končno brizganje ploskev 2 14 LK 1 1 40 
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Preglednica 6: Tehnološki postopek izdelave stranice l. d.  
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - STRANICA L. D. 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 6 2 MKŽS 1 0 15 
2 Krojenje na širino 6 2 MKŽS 1 0 30 
3 Poravnavanje 6 3 PSS 1 0 30 
4 Debelinjenje 6 4 DSS 1 1 40 
5 Širinsko lepljenje 2 10 HOS 1 1 200 
6 Poravnavanje 2 3 PSS 1 1 100 
7 
Razžagovanje na končno 
mero 2 2 MKŽS 1 0 60 
8 Rezkanje robov 2 5 RS 1 0 100 
9 Vrtanje lukenj 2 9 HVS 1 0 400 
10 Brušenje grobo 2 8 KB 1 1 100 
11 Brušenje fino 2 8 KB 1 1 100 
12 Čiščenje in kontrola 2 16 DM 1 0 60 
13 Brizganje robov 2 14 LK 1 1 30 
14 Brizganje ploskve 2 14 LK 1 1 100 
15 
Brušenje laka po ploskvi in 
robu 2 15 DM 1 0 500 
16 Končno brizganje robov 2 14 LK 1 1 70 
17 Končno brizganje ploskev 2 14 LK 1 1 120 
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Preglednica 7: Tehnološki postopek izdelave vznožja 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - VZNOŽJE 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 3 2 MKŽS 1 0 15 
2 Krojenje na širino 3 2 MKŽS 1 0 30 
3 Poravnavanje 3 3 PSS 1 0 30 
4 Debelinjenje 3 4 DSS 1 1 40 
5 Širinsko lepljenje 1 10 HOS 1 1 200 
6 Poravnavanje 1 3 PSS 1 1 100 
7 
Razžagovanje na končno 
mero 1 2 MKŽS 1 0 60 
8 Rezkanje robov 1 5 RS 1 0 100 
9 Vrtanje lukenj 1 9 HVS 1 0 400 
10 Brušenje grobo 1 8 KB 1 1 100 
11 Brušenje fino 1 8 KB 1 1 100 
12 Čiščenje in kontrola 1 16 DM 1 0 60 
13 Brizganje robov 1 14 LK 1 1 30 
14 Brizganje ploskve 1 14 LK 1 1 100 
15 
Brušenje laka po ploskvi in 
robu 1 15 DM 1 0 500 
16 Končno brizganje robov 1 14 LK 1 1 70 
17 Končno brizganje ploskev 1 14 LK 1 1 120 
 
 
Preglednica 8: Tehnološki postopek izdelave dna vzglavja 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - DNO VZGLAVJA 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 1 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 1 2 MKŽS 1 0 15 
3 Poravnavanje 1 3 PSS 1 0 20 
4 Debelinjenje 1 4 DSS 1 1 30 
5 
Razžagovanje na končno 
mero 1 2 MKŽS 1 0 20 
6 Vrtanje lukenj 1 9 HVS 1 0 60 
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Preglednica 9: Tehnološki postopek izdelave strani vzglavja l. d. 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - STRAN VZGLAVJA L. D. 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 2 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 2 2 MKŽS 1 0 15 
3 Poravnavanje 2 3 PSS 1 0 10 
4 Debelinjenje 2 4 DSS 1 1 20 
5 
Razžagovanje na končno 
mero 2 2 MKŽS 1 0 15 
6 Vrtanje lukenj 2 9 HVS 1 0 200 
 
Preglednica 10: Tehnološki postopek izdelave vrha vzglavja 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - VRH VZGLAVJA 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 7 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 7 2 MKŽS 1 0 10 
3 Poravnavanje 7 3 PSS 1 0 15 
4 Debelinjenje 7 4 DSS 1 1 25 
5 Širinsko lepljenje 1 10 HOS 1 1 500 
6 Poravnavanje 1 3 PSS 1 1 200 
7 Izrez krivine 1 6 TŽS 1 0 500 
8 Brušenje krivine 1 7 RB 1 1 600 
9 Vrtanje lukenj 1 6 HVS 1 0 200 
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Preglednica 11: Tehnološki postopek izdelave vzglavja 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - VZGLAVJE 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 
Lepljenje dna, strani in vrha 
vzglavja 1 10 HOS 1 1 300 
2 Brušenje grobo 1 8 KB 1 1 200 
3 Brušenje fino 1 8 KB 1 1 200 
4 Rezkanje robu krivine 1 5 RS 1 1 90 
5 Čiščenje in kontrola 1 16 DM 1 0 60 
6 Brizganje robov 1 14 LK 1 1 40 
7 Brizganje ploskve 1 14 LK 1 1 60 
8 Brušenje laka po ploskvi in robu 1 15 DM 1 0 200 
8 Končno brizganje robov 1 14 LK 1 1 60 
9 Končno brizganje ploskev 1 14 LK 1 1 100 
 
Preglednica 12: Tehnološki postopek dna vzglavja 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - DNO POSTELJE 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 1 2 MKŽS 1 0 10 
2 Krojenje na širino 1 2 MKŽS 1 0 20 
3 Poravnavanje 1 3 PSS 1 0 20 
4 Debelinjenje 1 4 DSS 1 1 30 
5 Razžagovanje na končno mero 1 2 MKŽS 1 0 20 
6 Vrtanje lukenj 1 9 HVS 1 0 100 
7 Brušenje grobo 1 8 KB 1 1 60 
8 Brušenje fino 1 8 KB 1 1 60 
9 Čiščenje in kontrola 1 16 DM 1 0 30 
10 Brizganje robov 1 14 LK 1 1 20 
11 Brizganje ploskve 1 14 LK 1 1 30 
12 Brušenje laka po ploskvi in robu 1 15 DM 1 0 100 
13 Končno brizganje robov 1 14 LK 1 1 20 
14 Končno brizganje ploskev 1 14 LK 1 1 30 
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Preglednica 13: Tehnološki postopek izdelave nosilne letve 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - NOSILNA LETEV 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 2 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 2 2 MKŽS 1 0 15 
3 Poravnavanje 2 3 PSS 1 0 20 
4 Debelinjenje 2 4 DSS 1 1 30 
5 
Razžagovanje na končno 
mero 2 2 MKŽS 1 0 30 
6 Rezkanje robov 2 5 RS 1 0 30 
7 Brušenje grobo 2 8 KB 1 1 60 
8 Brušenje fino 2 8 KB 1 1 60 
9 Čiščenje in kontrola 2 16 DM 1 0 20 
10 Brizganje robov 2 14 LK 1 1 20 
11 Brizganje ploskve 2 14 LK 1 1 20 
12 
Brušenje laka po ploskvi in 
robu 2 15 DM 1 0 60 
13 Končno brizganje robov 2 14 LK 1 1 20 
14 Končno brizganje ploskev 2 14 LK 1 1 20 
 
Preglednica 14: Tehnološki postopek izdelave polnila 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - POLNILO 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Razrez iverne plošče 1 2 MKŽS 1 0 60 
2 Izrez oblike polnila 1 6 TŽS 1 0 200 
3 Brušenje polnila 1 7 RB 1 0 300 
4 Lepljenje pene na IVP 1 16 DM 1 0 300 
5 Tapeciranje 1 16 DM 1 0 500 
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Preglednica 15: Tehnološki postopek izdelave krogle 
 
TEHNOLOŠKI POSTOPEK - KROGLA 
ZAP. 
ŠT. 
OPIS OPERACIJE 
ŠTEV. 
KOSOV 
V 
IZDELKU 
DELOVNO 
MESTO 
ŠTEV. 
DELAVCEV NORMA 
ČAS [S] 
ŠT. OZNAČBA GD PD 
1 Čeljenje na dolžino 4 2 MKŽS 1 0 8 
2 Krojenje na širino 4 2 MKŽS 1 0 10 
3 Poravnavanje 4 3 PSS 1 0 20 
4 Debelinjenje 4 4 DSS 1 1 30 
5 Struženje krogle 4 12 ST 1 0 1000 
6 Struženje moznika krogle 4 12 ST 1 0 200 
7 Brušenje grobo 4 12 ST 1 0 200 
8 Brušenje fino 4 12 ST 1 0 100 
9 Čiščenje in kontrola 4 16 DM 1 0 30 
10 Brizganje zgoraj  4 14 LK 1 1 30 
11 Brizganje spodaj 4 14 LK 1 1 30 
12 Brušenje laka krogle 4 15 DM 1 0 100 
13 Končno brizganje zgoraj 4 14 LK 1 1 40 
14 Končno brizganje spodaj 4 14 LK 1 1 40 
 
2.3.8 Embaliranje izdelka 
 
Izdelek bomo embalirali s stiroporjem in raztegljivo folijo. Vznožje in vzglavje bo 
pakirano skupaj (med njima in na zunanjih straneh bo stiropor) in tesno povito z raztegljivo 
folijo. Enak postopek embaliranja bo uporabljen tudi za stranice postelje. 
 
2.3.9 Seznam strojev in orodja 
 
Stroji in orodja za izdelavo predstavnika proizvodnje, ki se bodo uporabljali za 
obdelovalne faze v predvideni tehnologiji, so navedeni v poglavju 3.2 Pregled potrebne 
tehnološke in transportne opreme. 
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3 TEHNOLOŠKI PROCES 
 
3.1 OPIS IZBRANEGA TEHNOLOŠKEGA PROCESA IN TRANSPORTA 
 
Proizvodnja postelje se začne na skladišču suhega žaganega lesa (1), kjer pomožni in 
glavni delavec naložita les na euro paleto in jo odpeljeta s paletnim vozičkom do miznega 
krožnega žagalnega stroja (2) (pozicija a), oddaljenega 4,5 metra. Od tu naprej glavni 
delavec jemlje deske in plohe s palete in jih najprej nažaga na dolžino, kasneje še obžaga 
skorjo in beljavo ter odžaga kos na primerno širino. Pomožni delavec krojene kose zloži na 
paleto, ki stoji na drugi strani stroja (pozicija b). Vse ostanke, ki so nastali pri krojenju, 
pomožni delavec zloži v zabojnik namenjen za ostanke lesa, ki stoji na desni strani stroja.  
 
Po končanem krojenju delavec začne krojene kose poravnavati na poravnalnem 
skobeljnem stroju (3). Kose s palete (pozicija b) poravna po dveh straneh in odloži na 
paleto (pozicija c). Po končani operaciji skupaj s pomožnim delavcem kose poskobljata na 
želeno debelino na debelinskem skobeljnem stroju (4). Glavi delavec jemlje kose s palete 
(pozicija c), pomožni delavec pa jih odlaga na paleto postavljeno na poziciji d. 
 
S paletnim vozičkom nato pomožni delavec odpelje paleto do večnamenske stiskalnice 
(10), oddaljene 18,8 m (pozicija i). Na tej stiskalnici širinsko zlepi sortimente, da dobi kose 
ustrezne širine za vznožje, stranice in krivino vzglavja. Tukaj tudi debelinsko zlepi kose za 
noge. Medtem ko pomožni delavec opravlja delo na stiskalnici, glavni delavec struži 
krogle na stroju 12 (pozicija k), ki bodo nameščene na vrhu nog. 
 
Po končanem širinskem lepljenju, glavni in pomožni delavec odpeljeta paleto zlepljenih 
kosov do poravnalnega skobeljnega stroja, ki je oddaljen 21,1 m (pozicija c), da poravna 
kose, ki so se med lepljenjem zamaknili in jih nato podebelini do končne debeline pred 
brušenjem (končna debelina + 0,5 mm) ter jih zložita na paleto (pozicija d). Poskobljane 
kose odpeljeta do miznega krožnega žagalnega stroja (2), ki je oddaljen 11,3 m (pozicija a) 
in jih obžagata na kočno širino ter dolžino pred brušenjem. Obžagane kose zložita na 
paleto (pozicija b). 
 
Pomožni delavec s paletnim vozičkom odpelje paleto (pozicija b) do horizontalnega 
vrtalnega stroja (9, pozicija h) oddaljenega 21,8 m, kjer se loti vrtanja lukenj v stranice, 
vznožje ter v posamezne dele vzglavja in nog. Istočasno se glavni delavec loti izreza krivin 
za vzglavje na tračnem žagalnem stroju (6), nato se loti brušenja roba krivin do mere na 
robnem brusilnem stroju (7). Po zaključenem brušenju krivin na končno mero, izroči 
krivine pomožnemu delavcu na horizontalnem vrtalnem stroju da izvrta luknje. Ko 
pomožni delavec konča z vrtanjem lukenj, se loti lepljenja celotnega vzglavja na 
večnamenski stiskalnici (10) oddaljeni 3 m (pozicija i). V vmesnem času glavni delavec 
odpelje kose do miznega rezkalnega stroja (5, pozicija e) oddaljenega 13,5 m. Na 
rezkalnem stroju namesti rezkar za zaokroževanje robov s polmerom 20 mm z ležajem za 
lažjo obdelavo ter zaokroži robove. 
 
Po končanem rezkanju robov začneta glavni in pomožni delavec ploskovno brusiti kose na 
kontaktnem brusilnem stroju (8, pozicija g) oddaljenem 3,5 m in jih nato zložita na paleto 
(pozicija k). V tem času se vzglavje v stiskalnici zlepi dovolj trdno za nadaljnjo obdelavo, 
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zato jo glavni in pomožni delavec vzameta iz večnamenske stiskalnice (10) in jo ploskovno 
zbrusita na končno mero na kontaktnem brusilnem stroju (8). Ko je vzglavje zbrušeno, mu 
zaokrožita zgornji del (krivina) na miznem rezkalnem stroju (5) in zbrusita še strani na 
robnem brusilnem stroju (7). 
 
Pomožni delavec nato odpelje paleto z vsemi masivnimi kosi do dela delavnice za ročno 
obdelavo izdelka (16, pozicija l), kjer celotno posteljo sestavi in z brusnim papirjem zbrusi 
ostre robove, da so prijetni na otip. V vmesnem času glavni delavec z vozičkom pripelje 
iverno ploščo iz skladišča do miznega krožnega žagalnega stroja (2, pozicija a) 
oddaljenega 7 m, kjer formatira plošče na končno mero. Po končanem formatiranju plošče 
odpelje do tračnega žagalnega stroja (6, pozicija e), oddaljenega 7,8 m, kjer jim izreže 
krivino. Nato ploščam zbrusi krivino na točno mero na robnem brusilnem stroju (7) 
oddaljenem 3,5 m (pozicija g). 
 
Po končanem brušenju pomožni delavec odpelje paleto s paletnim vozičkom do lakirne 
kabine (14, pozicija m), kjer se loti lakiranja manjših kosov. Istočasno glavni delavec 
odpelje iverne plošče do delavnice za suho sestavljanje izdelka (pozicija l) oddaljeno 23,2 
m, kjer na iverne plošče prilepi PUR peno, jo obreže z nožem in s pnevmatsko pištolo 
obleče polnilo vzglavja z usnjem. 
 
Po končanem tapeciranju se glavni delavec pridruži pomožnemu delavcu in mu pomaga pri 
prenašanju večjih kosov. Po končanem prvem nanosu laka površino obrusita in naneseta 
končni sloj laka. 
 
Po končani površinski obdelavi zlepita krogle na vrh nog in noge na vznožje in vzglavje. 
Pri tem pa pazita, da ne poškodujeta površine nog, vznožja in vzglavja. Vse kose postelje 
odneseta do delovne mize (16), kjer jih zaščitita s stiroporjem in ovijeta z raztegljivo folijo. 
 
 
3.2 PREGLED POTREBNE TEHNOLOŠKE IN TRANSPORTNE OPREME 
 
3.2.1 Skladišče suhega žaganega lesa 
 
Skladišče leži v skrajno levem delu delavnice (slika 3), ki je odmaknjeno od strojev. 
Dimenzije skladišča oziroma odlagalne površine so 1,5 m x 15 m, odvisno od dimenzije 
materiala. Skladišče lesa je v istem prostoru kot so stroji za obdelavo, da se les uravnovesi 
glede na temperaturo in relativno zračno vlažnost delavnice. 
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Slika 3: Skladišče lesa 
 
3.2.2 Formatni krožni žagalni stroj SCM SI 400 CLASS  
 
Slika 4: Formatna krožna žaga SCM SI 400 class, (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
 
Formatna krožna žaga SCM SI 400 class (slika 4) je opremljena z vozom razreda class, ki 
ima 10 let garancije, 4-krat večjo nosilnost kot podobni sistemi konkurenčnih proizvajalcev 
in se je v praksi pokazal kot najbolj zanesljiv in natančen. Vodila omogočajo večjo naležno 
površino, obenem pa so še vedno dovolj zračna in tako manj občutljiva na prah ali slabše 
pogoje dela. Zaradi kvalitete vozu razreda class smo izbrali žago SI 400 class in kar nekaj 
dodatne opreme, ki olajša in pospeši delo s strojem. Ta oprema vključuje daljši voz dolžine 
3,8 metra, ki olajša delo kadar delamo z zelo dolgimi obdelovanci, dodatno vodilo za 
širinski odrez na vozu z LCD prikazovalnikom (slika 5), elektronski odčitovalci za 
pravokoten rez z LCD prikazovalniki, od katerih sta dva na fiksnem delu vodila in eden na 
izvlečnem delu (slika 6), kotna masa na vozu s podaljšanim prislonom do 1,5 metra za 
žaganje z digitalnimi LCD odčitovalci za dolžino in kot (slika 7), quick lock sistem, ki 
omogoči hitre prestavitve prečnega vodila in zaradi tega zmanjšuje nastavitvene čase (slika 
8), stikala za vklop in izklop žage na vozu, ki zelo poenostavijo vklop žage kadar 
razžagujemo večje obdelovance (slika 9) in motor z močjo 9 kW za lažje razžagovanje lesa 
večje debeline. Cena formatnega krožnega žagalnega stroja z dodatno opremo je 13.812,31 
€ (brez DDV). 
 
 
 
Kozmus A. Projektiranje tehnološkega procesa za obrtniško izdelavo izdelkov iz masivnega lesa. 
   Dipl. delo. Ljubljana, Univ. v Ljubljani, Biotehniška fakulteta, Odd. za lesarstvo, 2019                       19 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5: Dodatno vodilo za širinski odrez (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 6: Elektronski odčitovalec za pravokoten rez (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 7: Kotna masa na vozu z LCD odčitovalcema (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
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Slika 8: QUICK lock sistem (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 9: Stikala za vklop in izklop žage in predrezila (Lestroj – Formatna ..., 2019) 
 
3.2.3 Poravnalni skobeljni stroj SCM F 520 class  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 10: Poravnalni skobeljni stroj SCM F 520 class (Lestroj – Poravnalka ..., 2019) 
 
Poravnalni skobeljni stroj SCM F 520 class ima delovno širino 520 mm, dolžino miz 2750 
mm, moč motorja 5 kW, komandno ploščo na višini 1,3 m za bolj udobno upravljanje s 
strojem. Kot dodatno opremo smo izbrali spiralno glavo XYLENT (slika 10) dolžine 520 
mm, ki ima 88 karbidnih ploščic dimenzij 15 mm x 15 mm x 2,5 mm, z rezili na vseh štirih 
robovih. 
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3.2.4 Debelinski skobeljni stroj SCM S 630 class  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 11: Debelinski skobeljni stroj SCM S630 class (Lestroj – Debelinka ..., 2019) 
 
Debelinski skobeljni stroj SCM S 630 class ima delovno širino 630 mm in delovno višino 
300 mm. Stroj omogoča maksimalni odvzem kar 8 mm. Ob dodatni opremi, ki je navedena 
v nadaljevanju, pa je maksimalni odvzem zmanjšan za polovico, saj geometrija rezil tega 
ne dopušča. Stroj ima 7 kW močen motor in dva vlečna valja na izhodu, ki sta prevlečena z 
gumo (slika 12). Da je uporaba stroja še enostavnejša in hitrejša, ima stroj motoriziran dvig 
in spust mize z dvema hitrostima in digitalen prikaz obdelovalne debeline na 0,1 mm 
natančno. Kot dodatno opremo smo izbrali spiralno glavo XYLENT (slika 13) dolžine 630 
mm, ki vsebuje 108 karbidnih ploščic dimenzij 15 mm x 15 mm x 2,5 mm, z rezili na vseh 
štirih robovih. Taka spiralna glava poveča kvaliteto obdelave, čas obdelave med menjavo 
rezil in zmanjša hrup med obratovanjem ter volumen skobljancev. Prednost spiralne glave 
s karbidnimi ploščicami je tudi, da topo ali poškodovano ploščico lahko obrnemo za 90 
stopinj in imamo spet čisto skobljano ploskev. Cena stroja s spiralno glavo je 10.387,66€ 
(brez DDV). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 12: Pogled na skobeljno glavo in podajalne valje (Lestroj – Debelinka ..., 2019) 
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Slika 13: Spiralna glava XYLENT (Lestroj – Debelinka ..., 2019) 
 
 
3.2.5 Rezkalni stroj SCM TI 105 NOVA PS plus  
 
Slika 14: Rezkalni stroj SCM TI 105 NOVA PS plus (Lestroj – Rezkalni ..., 2019) 
 
Rezkalni stroj SCM TI 105 NOVA PS plus spada med manjše rezkarje ampak zaradi tega 
ni prav nič manj zmogljiv, saj ima 7 kW motor in nagib vretena do 45 stopinj. Izbrali smo 
še dodatno opremo PS plus kar pomeni, da ima rezkar aluminijast voz s podporno 
teleskopsko roko, ki nam olajša obdelavo večjih obdelovancev (kot so vrata), kadar smo 
sami v delavnici. Dodatna precizna kapa rezkarja z vodili (slika 15), omogoča natančnejšo 
nastavitev odvzema rezkarja. Izbrali smo tudi podajalnik SCM FORMULA FEED 48 s 
štirimi kolesi, osmimi hitrostmi podajanja in močjo 0,75 kW (slika 16). Cena stroja je 
9.233,06 € (brez DDV). 
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Slika 15: Precizna kapa rezkarja z vodili (Lestroj – Rezkalni ..., 2019) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 16: Podajalnik SCM FORMULA FEED 48 (Lestroj – Podajalnik ..., 2019) 
 
3.2.6 Tračni žagalni stroj Minimax S 600 P  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 17: Tračni žagalni stroj Minimax S 600 P (Lestroj – Tračna ..., 2019) 
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Tračni žagalni stroj Minimax spada med večje tračne žagalne stroje obrtniškega razreda. 
Ima premer kolutov 600 mm, motor moči 3 kW in kvalitetna vodila. Stroj je zelo 
enostaven za uporabo in dovolj zmogljiv za žaganje debelejših kosov. Na tem stroju lahko 
uporabljamo tračne žagne liste širin od 10 mm do 35 mm. Cena stroja je 3.412,44 € (brez 
DDV). 
 
3.2.7 Robni brusilni stroj VOLPATO LBK – 150  
 
Robni brusilni stroj VOLPATO. LBK – 150 je eden izmed najboljših in najkakovostnejših 
robnih brusilnih strojev v Evropi, saj ima veliko opcij za brušenje. Je dvostransko odprt 
(slika 18 in 19) z mehansko oscilacijo. Delovna miza se lahko nastavi po višini in pod 
želen kot (do 35 stopinj navzdol), stroj ima priložen komplet valjev za brušenje lukenj ali 
notranjih izrezov (slika 20). Tehnične lastnosti stroja so: motor moči 3 kW, moč motorja za 
oscilacijo 0,5 kW, hitrost brusnega traku 14 m/s in teža 400 kg. Cena stroja je 7.569,00 € 
(brez DDV). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 18: VOLPATO LBK – 150  (Lestroj – Robna ..., 2019) 
 
 
Slika 19: Brusilka VOLPATO zadnja stran (Lestroj – Robna ..., 2019) 
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Slika 20: Komplet valjev za brušenje notranjih izrezov (Lestroj – Robna ..., 2019) 
 
3.2.8 Kontaktni brusilni stroj SCM DMC SD 60  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 21: Kontaktni brusilni stroj SCM DMC SD 60  (Lestroj – Kontaktna ..., 2019) 
 
Kontaktni brusilni stroj DMC SD 60 je nov tip stroja in naslednik brusilnega stroja Sandiya 
600, spada med večje obrtniške brusilne stroje zaradi svoje konstrukcije. Stroj ima 2 
agregata. Prvi agregat ima valj premera 140 mm in služi kot kalibrirni agregat, drugi 
agregat je opremljen z valjem premera 160 mm in grafitnim tamponom širine 60 mm (slika 
22). Tehnični podatki brusilnega stroja: delovna širina 1100 mm, debelina obdelave od 4 
mm do 170 mm, moč glavnega motorja 11 kW, moč motorja za pomik transportnega traku 
0,8 kW, hitrosti brusnega traku 4,5 m/s in 9 m/s. Cena stroja je 19.550,04 € (brez DDV). 
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Slika 22: Brusilna agregata (Lestroj – Kontaktna ..., 2019) 
 
3.2.9 Horizontalni vrtalni stroj SCM Minimax AS 16  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 23: Horizontalni vrtalni stroj SCM Minimax AS 16 (Lestroj – Vrtalka ..., 2019) 
 
Horizontalni vrtalni stroj AS 16 je zelo enostaven za uporabo, saj ima fiksno mizo in 
premično vrtalno glavo. Njegove glavne lastnosti so: motor moči 1,5 kW, vpetje svedrov 
od 1 mm do 16 mm in pa delovna miza dimenzij 287 mm x 550 mm. Cena stroja je 
2.275,38 €. 
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3.2.10 Večnamenska stiskalnica Feichtner Multipres RPZ 3000  
 
Slika 24: Stiskalnica Feichtner Multipres RPZ 3000 (Lestroj – Stiskalnica ..., 2019) 
 
Stiskalnica RPZ 3000 je kompaktna izvedba stiskalnice, ki je namenjena stiskanju obodov 
in širinskemu lepljenju lesa. Njene maksimalne dimenzije stiskanja okvirjev so 2900 mm x 
1600 mm. V njeni serijski opremi so štirje hidravlični cilindri s silo stiskanja dveh ton, 
vertikalna pomična letev z dvema dvostranskima pritiskačema z zatezanjem preko zobnika 
in zobate letve, dva nosilca za stiskanje obodov in dva ekscentrična kompenzatorja. Cena 
večnamenske stiskalnice je 4.990,00 € (brez DDV). 
 
3.2.11 Ploskovna stiskalnica ORMA npc digit 6/90  
 
Slika 25: Ploskovna stiskalnica ORMA npc digit (Lestroj – Stiskalnica za ..., 2019) 
 
Stiskalnica Orma je dimenzij 2500 mm x 1300 mm, njena sila stiskanja je 90 ton, ima 6 
cilindrov premera 70 mm in delovnega hoda 400 mm. Izbrali smo električni sistem gretja 
plošč, saj je to enostavnejši način glede na samo postavitev stiskalnice in glede na to, da v 
tej delavnici ne bi bila pogosto v uporabi. Cena stroja je 19.575,00 € (brez DDV). 
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3.2.12 Stružnica Minimax T 124 s kopirno napravo  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 26: Stružnica Minimax T 124 s kopirno napravo (Lestroj – Stružnica ..., 2019) 
 
Stružnica Minimax je kvalitetna stružnica, ki spada med manjše stružnice podjetja SCM. 
Ima maksimalno dolžino struženja 1120 mm, maksimalni premer struženja 200 mm, štiri 
hitrosti vrtenja in motor moči 1,5 kW. Stružnica je težka 185 kg, kar ji nudi dobro 
stabilnost in miren tek med obratovanjem. Cena stroja z dodatno opremo za lažje kopirno 
struženje je 2.990,00 €. 
 
3.2.13 Vakuumska odsesovalna naprava Höecker Polytechnic VT 250 – L  
 
Slika 27: Odsesovalna naprava HOECKER POLYTECHNIC VT 250 – L (Lestroj – Vakumska ..., 2019) 
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Höecker Polytechnic VT 250 – L je odsesovalna naprava, ki optimizira vlek zraka glede na 
uporabo posameznih strojev. Sistem avtomatsko krmili pnevmatske lopute z vklapljanjem 
posameznih strojev. Kapaciteta vleka se regulira s pomočjo frekvenčnega pretvornika na 
motorju. S tem bistveno zmanjšamo porabo energije. V napravo je nameščen gasilni aparat 
in temperaturni ali požarni senzorji, ki se v primeru požara, iskre ali visoke vročine, 
aktivirajo. Naprava ima tudi avtomatsko čiščenje filtra s funkcijo vibriranja, ki se vklopi, 
ko stroj miruje. Lastnosti stroja so: 3 zbirne posode volumna 495 l, moč motorja 5,5 kW, 
pretok zraka 5500 m
3/h, površina filtriranja 20,5 m2 in premer priključka 250 mm. Cena 
naprave je 14.910,60 € (brez DDV). 
 
3.2.14 Lakirna kabina AC WORD ALS 15 / 20  
 
Slika 28: Lakirna kabina AC WORD ALS (Lestroj – Lakirna ..., 2019) 
 
AC WORD ALS 15 / 20 je kompaktna lakirna kabina s samostojnim motorjem za 
odsesovanje in kartonastimi filtri, ki skrbijo za dobro filtriranje. Njena delovna površina je 
2 m x 1,5 m, moč motorja za odsesovanje je 3 kW in kapaciteta odsesovanja je 5500 m3/h. 
Cena lakirne kabine je 2.990,00 € ( brez DDV). 
 
3.2.15  Delovna miza 
 
V delavnici bo potrebno imeti vsaj dve delovni mizi. Prva miza z delovno številko 15 se bo 
uporabljala za ročno obdelavo izdelkov, druga z delovno številko 16 pa se bo uporabljala 
za brušenje laka. Delovni mizi bomo izdelali v obrtni delavnici, iz manj kvalitetnega lesa. 
Dimenzije delovne mize so 2200 mm x 650 mm x 860 mm. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 29: Delovna miza 
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3.2.16 Peč za ogrevanje  FABBRI F 55  
 
Slika 30: Peč za ogrevanje FABBRI F 55 (Lestroj – Peč ..., 2019) 
 
Peč je moči 55 kW in je primerna za površine delavnic 200 – 250 m2 . Ker je delavnica, ki 
jo projektiramo, večje površine, ta peč ne bi prišla v poštev. Vendar pa jo zaradi nizkih 
stropov v prostoru lahko uporabimo, ker je načrtovana za ogrevanje do volumna 1000 m3. 
Ta peč ogreva na sistem vpihovanja toplega zraka skozi dve cevi premera 200 mm s 
pretokom 3500 m
3/h. Peč se ogreva na trda goriva, kot so polena, lesni ostanki, skobljanci, 
briketi, sekanci,... Cena peči je 2.490,00 € (brez DDV). 
 
3.2.17 Lakirna pištola SATA JET 5000 B RP 
 
Lakirna pištola SATA JET 5000 B RP je ena izmed najbolj vsestranskih lakirnih pištol, ki 
je primerna za najzahtevnejša dela. Zaradi ergonomično oblikovanega kopita omogoča 
neutrudljivo delo in varno rokovanje, ker ustvarja minimalno količino megle. Z uporabo te 
lakirne pištole prihranimo tudi pri materialu. Deluje pri 2 – 2,5 bara in ima porabo zraka 
290 Nl/min. Cena lakirne pištole z vso potrebno opremo za lakiranje je 853,70 € (brez 
DDV) pri podjetju Majo d. o. o. v Domžalah. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 31: Lakirna pištola SATA JET (Glaso – SATAJET 5000 B RP, 2019) 
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3.2.18 Ročni paletni voziček Jungheinrich AM 22 
 
Ročni paletni voziček AM 22 je zelo enostaven za uporabo in ima nosilnost 2200 kg. 
Zaradi ergonomično oblikovane ročice je enostaven za uporabo, tako za desničarje kot tudi 
za levičarje. V obrtni delavnici bomo potrebovali vsaj 2 ročna paletna viličarja. Cena obeh 
je 937,14 € (brez DDV) pri podjetju Jungheinrich v Kamniku. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 32: Ročni paletni voziček Jungheinrich AM 22 (Jungheinrich – AM 22, 2019) 
 
3.3 NAČRT TEHNOLOŠKE UREDITVE DELAVNICE 
Vse naštete in opisane stroje ter naprave smo izrisali v programu SolidWorks. Sprojektirali 
smo načrt tehnološke ureditve delavnice s ciljem takšne postavitve strojev, da bodo čim 
krajše transportne poti med izdelavo izdelkov.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 33: Delavnica s stroji izrisana v programu SolidWorks 
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3.3.1 Načrt tehnološke ureditve delavnice 
 
Načrt tehnološke ureditve delavnice je prikazan v Prilogi C. 
 
3.4 NORMATIVI IN PORABA SUROVIN 
 
3.4.1 Normativi in poraba surovin ter materialov 
 
Preglednica 16: Normativ materiala masivne hrastove postelje 
 
 
ZAP. 
ŠT. 
MATERIAL:                                
(vrsta, kvaliteta, 
dimenzije) 
ENOTA  
PORABA Z 
NADMERKI 
IZKORIST.              
% 
OSNOVNA 
PORABA: 
% 
IZMETA 
BRUTO CENA STROŠEK 
PORABA € € 
1 MHRA 50mm m
3 
0,15815 60 0,26358 4 0,27 775,00 212,45 
2 MHRA 100mm m
3
 0,00383 60 0,00638 4 0,01 775,00 5,14 
3 MHRA 35mm m
3
 0,00510 60 0,00849 4 0,01 775,00 6,85 
4 IVP 18mm m
2 
0,02307 75,5 0,03056 4 0,03 4,50 0,14 
5 Pena 25mm m
2
 1,44 90 1,60 4 1,66 15,00 24,96 
6 Prevleka m
2
 1,44 65 2,22 4 2,30 45,00 103,68 
7 
Sprej lepilo 
TEKASOL  kos 0,96 100 0,96 4 1 5,19 5,19 
8 
Lepilo za šir. 
lepljenje kg 0,658 70 0,94 4 0,98 3,50 3,42 
9 Brusni papir  80 trak 0,29138 70 0,42 4 0,43 12,50 5,41 
10 Brusni papir 120 trak 0,29138 70 0,42 4 0,43 12,50 5,41 
11 Brusni papir 100 trak 0,00114 70 0,42 4 0,43 7,50 0,01 
12 Brusni papir 320  trak 0,02123 70 0,03 4 0,03 0,67 0,02 
13 Temeljni lak kg 1,70 70 2,43 4 2,52 5,62 14,18 
14 Končni lak kg 1,70 70 2,43 4 2,52 5,90 14,88 
15 Utrjevalec kg 0,11 70 0,15 4 0,16 2,95 0,47 
16 Razredčilo kg 0,32 70 0,45 4 0,47 7,40 3,50 
17 Vijaki 4*65mm kos 10 100 10,00 4 10,40 7,40 76,96 
18 
Lepilo za 
moznike kg 0,030 70 0,04 4 0,04 2,50 0,11 
19 
Vijak s prečno 
matico kos 8 100 8,00 4 8,32 1,00 8,32 
20 Palične sponke kos 0,09 100 0,09 4 0,094 4,29 0,40 
21 Okrasni čep kos 8 100 8,00 4 8,32 0,50 4,16 
22 Mozniki kos 45 100 45,00 4 46,8 0,01 0,47 
23 Stiropor m
2 
5 100 5 4 5,2 0,25 1,30 
24 Raztegljiva folija kos 0,5 100 0,5 4 0,52 7,56 3,93 
  SKUPAJ 501,36 € 
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3.5 INSTALIRANE VREDNOSTI PORABNIKOV ENERGIJE 
 
Preglednica 17: Instalirane vrednosti porabnikov energije 
 
Št. 
stroja 
Stroj, naprava Kosov 
EE 
(kW) 
SZ 
(Nl/min) 
ϕ ustja 
(mm) 
Q zraka 
(m
3
/h) 
2 Formatni krožni žagalni stroj 1 9   120, 100 1380 
3 Poravnalni skobeljni stroj 1 5   120 814 
4 Debelinski skobeljni stroj 1 7   150 1300 
5 Rezkalni stroj 1 7,75   120, 120 1628 
6 Tračni žagalni stroj 1 2,2   100 580 
7 Robni brusilni stroj 1 3,5   150 1000 
8 Kontaktni brusilni stroj 1 11,8 882 160 1592 
9 Horizontalni vrtalni stroj 1 1,5       
10 Večnamenska stiskalnica 1         
11 Ploskovna stiskalnica 1 19,5       
12 Stružnica 1 1,5       
13 Vakuumska odsesovalna naprava 1 5,5       
14 Lakirna kabina 1 3       
17 Peč 1 0,55      
18 Lakirna pištola  1   290     
   energije / 77,8 1172 / 8294 
 
Legenda: 
EE = električna energija … kW 
TE = toplotna energija … kW 
SZ = stisnjen zrak … Nl /min 
Q zraka = količina odsesovanega zraka… m3/h 
 
Priključna vrednost porabnikov električne energije v tehnološkem procesu znaša 77,8 kW. 
Priključna vrednost porabnikov stisnjenega zraka v tehnološkem procesu znaša 1312 
Nl/min. 
Priključna vrednost količine odsesovanega zraka v tehnološkem procesu znaša 8294 m3/h. 
 
Vse zgoraj navedene potrebne količine posameznih energij se nanašajo samo na tehnološki 
proces izdelave masivne hrastove postelje in ne vključujejo preostale potrebne posamezne 
energije za celotno delavnico (razsvetljava ipd.). 
 
3.5.1 Ocena letne porabe energije 
 
a) Ocena letne porabe električne energije za tehnološke namene 
- priključna vrednost porabnikov električne energije znaša Ps = 77,8 kW, 
- delavnica obratuje eno izmeno po 8 ur dnevno 250 dni na leto, 
- pri izračunu porabe električne energije smo uporabili faktor fv = 0,35 
(vključuje koeficient obremenitve, hkratnosti in izkoristek) 
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          Ps =  P pi                                                                                                              … (3) 
          Pd =  Ppi x fv       (kW)                                                                                         … (4) 
 
Ps … skupna instalirana priključna vrednost 
Ppi … priključna vrednost posameznega porabnika 
Pd … dejanska priključna vrednost 
 
Pd = 77,8 kW x 1 izmena / dan x 8 h / izmeno x 250 dni / leto x 0,35 = 54460 kWh / leto. 
Ocenjujemo, da bo letna porabe električne energije za tehnološke namene 54460 kWh. 
 
b) Ocena letne porabe stisnjenega zraka za tehnološke namene: 
- priključna vrednost porabnikov stisnjenega zraka znaša Qs = 1172 Nl / min, 
- delavnica obratuje eno izmeno po 8 ur dnevno 250 dni na leto, 
- pri izračunu porabe stisnjenega zraka smo uporabili faktor fv = 0,12 
(vključuje koeficient obremenitve, hkratnosti in izkoristek). 
  
Potrebna kapaciteta kompresorja (delovni tlak 6 – 8 bar), 
 
          Qk =  Qi x fv + P     (Nl / min)                                                                             … (5) 
 
Qk … potrebna kapaciteta kompresorja 
Qi … instalirane vrednosti porabnikov stisnjenega zraka 
P … rezerva stisnjenega zraka (30 % = 351,6 Nl / min) 
 
Qk = 1172 Nl / min x 0,12 + 351,6 Nl / min = 492,24 Nl / min 
 
Letno torej potrebujemo približno: 
 
Ql = 492,24 Nl / min x 8 h / dan x 60 min / h x 250 dni / leto = 59 x 10
6
 Nl / leto. 
 
c) Ocena potrebne letne količine odsesanega zraka za drobne ostanke: 
- priključna vrednost porabnikov odsesovanega zraka znaša Qs = 8294 m
3
 / h, 
- delavnica obratuje eno izmeno po 8 ur dnevno 250 dni na leto, 
- pri izračunu porabe odsesovanega zraka smo uporabili faktor fv = 0,12 
(vključuje koeficient obremenitve, hkratnosti in izkoristek). 
 
Letno torej potrebujemo približno: 
 
Ql = 8294 m
3
 / h x 8 h / dan x 250 dni / leto x 0,12 = 1990560 m
3
 / leto  
 
Po oceni bomo v delavnici letno potrebovali 1,9 x 10
6
 m
3
 zraka. 
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4 EKOLOŠKI VIDIKI INVESTICIJE 
 
4.1 VPLIVI MED SAMIM OBRATOVANJEM 
 
Vpliv na okolje se bo pojavljal med obratovanjem delavnice (v delovnem času) in tudi med 
časom, ko delavnica ne bo obratovala. Vplivi na okolje, ki jih lahko pričakujemo, so 
onesnaževanje zraka, vode, vplivi na tla, razni odpadki in hrup. 
 
4.1.1 Zrak 
 
Pri obratovanju delavnice lahko pričakujemo naslednje oblike onesnaženja zraka: 
- emisije plinov iz kurilne naprave zaradi ogrevanja proizvodnih prostorov, 
- emisije prahu in prašnih delcev zaradi obdelave lesa, 
- emisije hrupa od prometa z motornimi vozili zaradi dovoza in odvoza blaga in 
delovne sile, 
- emisije hlapov zaradi površinske obdelave lesnih izdelkov. 
 
Za ogrevanje se bo uporabljala peč na trda kuriva FABBRI F 55, ki vpihuje topel zrak v 
delavnico, premer dimnika peči je 180 mm, in poraba goriva (polena, lesni ostanki, 
skobljanci, briketi, sekanci) je 20 kg / h. Peč bo obratovala v povprečju okoli 6 mesecev 
(odvisno od vremena). Pri obratovanju strojev za obdelavo lesa vedno nastanejo prašni 
delci, ki jih je v celoti zelo težko odstraniti, ker pa so vsi stroji novi, bo ta delež prašnih 
delcev zelo majhen zaradi zelo dobro načrtovanega odsesovalnega sistema. Emisije zaradi 
površinske zaščite lesenih delov so zelo nadležne (vonj) in hkrati zelo škodljive in bodo 
nastajale vedno v času obratovanja delavnice. Lakirna kabina AC WORD ALS ima 
troredni sistem filtrov, ki zelo učinkovito filtrira hlape in prašne delce. Ko hlape 
prefiltriramo, jih izpustimo v okolje.  
 
4.1.2 Voda 
 
V objektu bodo nastajale naslednje odpadne vode: 
- komunalne odpadne vode, 
- tehnološke odpadne vode, 
- padavinske vode streh,  
- padavinske vode parkirnih površin. 
 
4.1.3 Odpadki 
 
Med obratovanjem pričakujem naslednje ostanke in odpadke: 
- lesni ostanki – odrezki, 
- žagovina in oblanci, 
- prah od brušenja, 
- ostanki pene, usnja, iztrošeni brusni trakovi, 
- ostanki lepil, lakov 
- embalaža lepil in lakov, 
- komunalni odpadki. 
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4.1.4 Hrup 
 
Med obratovanjem pričakujem naslednje vire hrupa: 
- strojno delo v delavnici, 
- ročno delo in uporaba ročnega električnega ali pnevmatskega orodja, 
- obratovanje odsesovalne naprave, 
- obratovanje kompresorja, 
- obratovanje lakirne kabine, 
- promet z motornimi vozili za dovoz in odvoz blaga in delovne sile. 
 
4.2 VARSTVO PRI DELU 
 
Za uspešno in varno delo na strojih bosta imela delavca na voljo navodila za varno uporabo 
stroja, ki jih prodajalec predloži stroju. Hkrati bosta imela na vsakem posameznem stroju 
skrajšano verzijo navodil za varno in učinkovito delo, ki bo nalepljeno na vidnem mestu 
pri stroju ali na vidnem delu stroja. Pred začetkom dela na delovnem mestu se bosta 
delavca morala udeležiti seminarja o varnosti pri delu in s pozitivno oceno opravit izpit iz 
varstva pri delu. Oba delavca bosta morala imeti izobrazbo ustrezne stroke, saj bosta tako 
že poznala stroje in njihovo delovanje. Delavca bosta med delom obvezno uporabljala 
delovno obleko in glušnike ali zamaške, ki znižajo jakost hrupa (v povprečju za 30 dB). 
 
4.3 VARSTVO PRED POŽAROM 
 
Zaradi velike nevarnosti nastanka požara v lesarstvu moramo biti zelo pozorni na vse 
stroje, ki imajo možnost ustvarjanja isker, toplote ipd. Največja nevarnost za požar je v 
odsesovalnem sistemu, saj je v ceveh vedno dovolj zraka in obstaja možnost vžiga zaradi 
statične elektrike v ceveh. Zaradi tega smo izbrali vakuumsko odsesovalno napravo s 
samodejnim izklopom in gašenjem v primeru povišane temperature žagovine. Nevarnost 
požara je tudi pri širokotračnem brusilnem stroju, saj ima veliko površino vrtečih se delov, 
pri miznem krožnem žagalnem stroju, zaradi visokih hitrosti žagalnega lista, pri 
poravnalnem in debelinskem skobeljnem stroju, zaradi visokih hitrostih rezalnega orodja in 
možnostjo gretja le-tega. Možnost požara ali eksplozije je možna tudi v lakirnici zaradi 
hlapov med lakiranjem, vendar je zaradi zelo močnega odsesovanja ta nevarnost skoraj 
zanemarljiva. 
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5 PRESKRBA S SUROVINAMI IN MATERIALOM 
 
Podjetje bo suh masivni les kupovalo od podjetja Tesarstvo Rutnik s. p. iz okolice 
Slovenskih Konjic, ki se ukvarja z žaganjem hlodovine, odkupom hlodovine, sušenjem 
lesa, termično obdelavo lesa in izdelavo lesenih lepljencev. Nakupe rezilnih orodij in 
pripomočkov za strojno obdelavo bo podjetje opravljalo pri podjetju Lestroj d. o. o.. 
Okovja, orodja in vijake bo kupovalo pri podjetju Schachermayer d. o. o., lesne kompozite 
pri podjetju Starman d. o. o., izdelke za površinsko obdelavo pa pri podjetju Amal d. o. o. 
iz Ljubljane. 
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6 PRESKRBA Z ENERGIJO IN VODO 
 
V obrtni delavnici bomo potrebovali različne oblike energije in sicer za pogon strojev, 
razsvetljavo, transport, ogrevanje,… 
 
V preglednici 18 je prikazan pregled nad ocenjeno letno porabo posamezne energije za 
nemoteno delo. 
 
Preglednica 18: Ocena letne porabe energije  
 
Vrsta energije Ocena letne porabe energije v obratu 
Električna energija za tehnološke namene 54460 kW/leto 
Stisnjen zrak 59 x 10
6
 Nl/leto 
Zrak za odsesovanje drobnih delcev lesa 1,9 x 10
6
 m
3
 
 
Električna energija se bo dobavljala preko obstoječega javnega omrežja. Toplotno energijo 
bodo v delavnici proizvajali sami, s pečjo FABBRI F 55. Delavnica bo priključena na 
lasten vodni vir. 
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7 LOKACIJA 
 
7.1 MAKROLOKACIJA 
 
Naselje v katerem je postavljen ta objekt leži na vzhodnem delu Slovenije, v občini Laško. 
Objekt je postavljen na obrobju naseljenega dela vasi in je zato manj možnosti za pritožbe 
občanov. Edina težava lokacije je slabša prometna povezava, do same delavnice ni možno, 
da bi pripeljali material večji tovornjaki s priklopniki. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 34: Zemljevid Slovenije z označeno lokacijo naselja (Google Zemljevidi, 2019) 
 
7.2 MIKROLOKACIJA 
 
Objekt stoji v vasi Paneče. Objekt je velik, zato lahko v primeru širjenja povečamo 
delavnico še v novejši del objekta, ki je širok 10 m in dolg 26 m (površina 260 m2). Okoli 
objekta prostor ni asfaltiran in je dovolj prostora za skladiščenje lesa, parkiranje vozil,… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 35: Fotografija vasi z dronom 
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8 PROJEKTNE NALOGE ZA OSTALE PROJEKTANTE 
 
8.1 PROJEKT GRADBENIH DEL 
 
Ker je bil obstoječi objekt uporabljen in izgrajen kot piščančja farma, je potrebno opraviti 
veliko sprememb na obstoječi infrastrukturi. 
 
8.1.1 Tla 
 
V objektu so tla pod naklonom približno 0,5o, kar je zagotavljalo odtekanje vode pri 
čiščenju in razkuževanju farme. Tla je potrebno uravnati z novim slojem betona čez 
celotno površino objekta. Po končanem popravilu tal s betonom se bo površina tal 
dokončno uravnala s izravnalno maso za tla, ki bo poleg izravnave tudi povečala gladkost 
tal za lažje pometanje oz. čiščenje. 
 
8.1.2 Strop 
 
Ko bodo tla izravnana, bo višina stropa okoli 2,2 m, kar je premalo glede na trenutno 
zakonodajo (Pravilnik …, 1999). Glede na površino delavnice je potrebno strop dvigniti za 
najmanj 0,9 m, saj mora biti svetla višina prostora pri prostorih površine od 100 m2 do 
2000 m
2
 vsaj 3 m. 
 
8.1.3 Vrata in okna 
 
Vrata, ki so v prostoru, kjer bo strojna obdelava, bo potrebno razširiti in zvišati. Večja 
širina vrat bo potrebna pri razkladanju materiala, povišati pa jih bo potrebno zaradi 
montaže strojev v delavnico. Potrebno bo zagotoviti tudi več naravne svetlobe, saj je po 
zakonu potrebno imeti površino okenskih odprtin vsaj 1/8 talne površine prostora 
(Pravilnik …, 1999).  
 
8.1.4 Stene  
 
V prostoru, kjer bo lakirna kabina in peč, bo potrebno narediti stene za zagotavljanje 
požarne varnosti. Lakirna kabina z delovno mizo bo samostojen prostor. Ker obstaja 
nevarnost eksplozije ob stiku lakirnih hlapov z odprtim ognjem, bo inženir gradbene stroke 
načrtoval optimalno lokacijo peči. Predvidena lokacija peči je v prostoru, kjer je delovna 
miza za ročno obdelavo izdelkov.
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Slika 36: Vrata, ki ločijo lakirnico od ostale delavnice 
 
8.2 PROJEKT ELEKTROINŠTALACIJ 
 
8.2.1 Električna energija za moč 
 
Glavna električna omarica bo postavljena pri delu delavnice za ročno obdelavo. Na 
električno moč bodo priključeni vsi stroji za obdelavo lesa, odsesovalna naprava, lakirna 
kabina, itd,… Priklopne moči posameznih strojev so predstavljene v poglavju 3.4 
Instalirane vrednosti porabnikov energije. Dovod električne energije do strojev bo 
načrtoval inženir elektrotehnike. 
 
8.2.2 Električna energija za razsvetljavo 
 
Zaradi povečanja velikosti oken bo objekt imel veliko naravne svetlobe. Za produktivno, 
natančno in varno delo je to veliko premalo, zato bodo v objektu nameščene LED luči, ki 
bodo vlago tesne. Velika prednost LED luči nad npr. halogenskimi je, da ustvarjajo manj 
toplote in zaradi tega zmanjšajo nevarnost vžiga prahu. Luči bodo v povprečju 
razsvetljevale s svetilnostjo 400 – 500 luxov, razen pri strojih kjer se opravlja brušenje, ali 
struženje (stroji 7, 8, 12), na oddelku za ročno obdelavo lesa in v oddelku za površinsko 
obdelavo. Na teh strojih bo morala svetloba sevati z močjo okoli 600 luxov za lažje in 
hitrejše odkrivanje in odpravljanje napak. 
 
8.2.3 Posebne električne inštalacije 
 
Projekt posebne električne inštalacije vsebuje varnostno razsvetljavo v primeru izpada 
elektrike. 
 
8.3 PROJEKT ODSESOVANJA 
 
Za delavnico bo potrebno sprojektirati cevno inštalacijo za odsesovanje lesnih ostankov. V 
vsaki delavnici za obdelavo lesa je to ključnega pomena, saj tekom obdelave nastajajo lesni 
ostanki. 
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Preglednica 19: Seznam strojev, ki potrebujejo odsesovanje z njihovimi lastnostmi 
 
Št. 
stroja 
Stroj, naprava 
ϕ ustja 
(mm) 
Vrsta 
nastalega 
ostanka 
Q 
zraka 
(m
3
/h) 
Minimalna 
potrebna 
hitrost zraka 
na ustju (m/s) 
1 Formatni krožni žagalni stroj 120, 100 Žagovina 1380 25 
2 Poravnalni skobeljni stroj 120 Skobljanci 814 25 
3 Debelinski skobeljni stroj 150 Skobljanci 1300 25 
4 Rezkalni stroj 120, 120 Žagovina 1628 25 
5 Tračni žagalni stroj 100 žagovina 580 25 
6 Robni brusilni stroj 150 Prašni delci 1000 25 
7 Kontaktni brusilni stroj 160 Prašni delci 1592 25 
 
Podatki, ki so prikazani v zgornji tabeli bodo v pomoč strojnim inženirjem, ki bodo 
načrtovali cevno inštalacijo za odsesovanje. Njihov cilj bo, da bodo načrtovali napeljavo 
cevi iz vakuumske odsesovalne naprave, do vsakega posameznega stroja, ki je naštet v 
preglednici 19  s pravilnim premerom cevi. 
 
8.4 PROJEKT STISNJENEGA ZRAKA 
 
Stisnjen zrak se bo v delavnici veliko uporabljal za površinsko obdelavo, ročno orodje, 
spihovanje strojev in uporaba na strojih za brušenje (širokotračni brusilni stroj). Strojni 
inženir bo sprojektiral cevno inštalacijo stisnjenega zraka iz batnega kompresorja do 
lokacij kjer je potrebno imeti dostop do stisnjenega zraka. Povprečni tlak stisnjenega zraka 
v lesarstvu znaša od 6 do 8 barov. 
 
8.5 PROJEKT OGREVANJA 
 
Celotna delavnica se bo ogrevala s pečjo FABBRI F 55, ki deluje na trda goriva kot so 
polena, lesni ostanki, skobljanci, briketi, sekanci ipd.. Njena poraba je okoli 20 kg/h. 
Stroškov glede ogrevanja podjetje ne bo imelo, saj bo proizvajalo dovolj lesnih ostankov 
za lastno ogrevanje. Strojni inženir bo moral sprojektirati cevni sistem po katerem bo iz 
peči pihal topel zrak, ki bo ogreval delavnico in cev po kateri bo potoval dim do dimnika. 
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9 SKLEP 
 
Za izbranega predstavnika proizvodnje (hrastova masivna postelja s tapeciranim 
vzglavjem) smo izbrali tehnološko opremo za njegovo izdelavo. Skupen znesek investicije 
za vse stroje je 123.632,63 € (brez DDV) oz. 150.831,80 € (z DDV). Vse večje stroje za 
obdelavo lesa, odsesovanje ostankov in gretje delavnice smo izbrali pri podjetju 
Lestroj d. o. o. v Trzinu, kjer sem opravljal praktično usposabljanje. Med usposabljanjem 
sem se seznanil z veliko stroji za obdelavo lesa, kar mi je pomagalo pri izbiri ustreznih 
strojev glede na kapaciteto in obrtniški način izdelave. Cena teh strojev je 148.646,98 € (z 
DDV). Ročne paletne viličarje smo izbrali pri podjetju Jungheinrich d. o. o. v Kamniku, 
njihova cena je 1143,31 € (z DDV). Te ročne paletne viličarje smo izbrali, ker so zelo 
kvalitetni in se bodo konstantno uporabljali v obrtni delavnici. Lakirno pištolo Sata jet smo 
izbrali pri podjetju Majo d. o. o. v Domžalah. Njena cena z vso opremo, ki je potrebna za 
lakiranje, je 1.041,51 € (z DDV). To lakirno pištolo smo izbrali, ker ustvarja manj megle 
med lakiranjem (privarčujemo material), je ergonomično oblikovana in kakovostno 
narejena. Cilj pri izbiri tehnološke opreme ni bil izbrati najboljšo možno opremo, ampak 
izbrati opremo oz. stroje, ki bo pri količini in obremenitvi izdelave masivne hrastove 
postelje, delovala brez težav predvidoma 10 let.  
 
Pred opremo delavnice s stroji in napravami je potrebno vključiti še projektante ostalih 
strok, saj je potrebno projektirati elektroinštalacije, inštalacije za odsesovanje in stisnjen 
zrak ter gradbena dela.  
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10 POVZETEK 
 
V diplomski nalogi smo zasnovali tehnološki proces za obrtniško izdelavo izdelkov iz 
masivnega lesa. Izhodišče za projektiranje tehnološkega procesa je bil obstoječi objekt 
(kokošja farma), ki je glede na velikost primeren za obrtno oziroma mizarsko delavnico. 
Kot predstavnika proizvodnega programa smo izbrali masivno hrastovo posteljo s 
tapeciranim vzglavjem, za katero smo izdelali celotno tehnično dokumentacijo in opisali 
postopek izdelave. 
 
Izbrali smo ustrezne stroje, naprave in transportno opremo, ki so potrebni za proizvodni 
proces in jih opisali. Za lažjo vizualizacijo smo objekt in vse stroje izrisali v programu 
SolidWorks. Sprojektirali smo načrt tehnološke ureditve delavnice, s ciljem čim krajših 
transportnih poti. Izračunali smo instalirane vrednosti porabnikov energije in ocenili letno 
porabo energije. 
 
Pozorni smo bili na ekološke vidike investicije, kot so onesnaženje zraka s plini, 
onesnaževanje z odpadno vodo, onesnaževanje s hrupom in odpadki. Načrtovali smo tudi 
preskrbo s surovinami, materialom, energijo in vodo ter opisali lokacijo objekta. 
 
Podali smo osnovna izhodišča za ostale projektante kot so omejitve na infrastrukturi, 
projekt elektroinštalacij, projekt odsesovanja, projekt stisnjenega zraka in projekt 
ogrevanja. Vse te operacije so ključne za začetek obratovanja delavnice. 
 
Na koncu smo ocenili velikost predvidene investicije v tehnološke in transportne naprave. 
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11 VIRI 
 
Glaso – SATAJET 5000 B RP  
http://www.glaso.si/rp-pistole/4223-satajet-pistola-5000-b-rp.html (16. avg. 2019) 
 
Google Zemljevidi 
https://www.google.com/maps/place/Pane%C4%8De+3,+3273+Jurklo%C5%Alter/@46
.1483773,14.1060423,8.22z/data=!4m5!3m4!1s0x47650b2126aee9d3:0xbb240268fdb1
9e79!8m2!3d46.0910914!4d15.2817575 (18. avg. 2019) 
 
Jungheinrich – AM 2 
https://www.cn.jungheinrich.com/en/products/forklift-trucks/hand-pallet-trucks/am-22/ 
(15. avg. 2019) 
 
Lestroj – Debelinka SCM S630 CLASS,  
http://www.lestroj.si/novi-stroji/debelinka-scm-s630-e-class.html (13. maj 2019) 
 
Lestroj – Formatna Žaga SCM SI 400 Class, 
 http://www.lestroj.si/novi-stroji/formatna-zaga-scm-si-400-class-2018.html (12. maj 
2019) 
 
Lestroj - Kontaktna brusilka DMC SD 60 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/kontaktna-brusilka-sandya-600-rcs.html (15. maj 2019) 
 
Lestroj - Lakirna kabina ACWORD ALS 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/lakirna-kabina-acword-als.html (15. maj 2019) 
 
Lestroj - Peč FABBRI F55 - Z vpihovanjem vročega zraka 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/pec-fabbri-f55-z-vpihovanjem-vrocega-zraka-na-trda-
goriva.html (15. maj 2019) 
 
Lestroj - Podajalnik SCM Formula Feed 48 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/podajalnik-scm-formula-feed-48.html (13. maj 2019) 
 
Lestroj – Poravnalka SCM F520 Class 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/poravnalka-scm-f510-class.html (13. maj 2019) 
 
Lestroj – Rezkalni Stroj SCM TI 105 NOVA ver. PS PLUS 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/rezkalni-stroj-scm-tip-ti-105-nova-ver-ps-plus.html (13. 
maj 2019) 
 
Lestroj - Robna Brusilka VOLPATO LBK 150 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/robna-brusilka-lasm-lbk-150.html (14. maj 2019) 
 
Lestroj - Stiskalnica večnamenska Feichtner maschinenbau RPZ 3000 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/vecnamenska-stiskalnica-barth-rpg.html (15. maj 2019) 
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Lestroj - Stiskalnica za les ORMA NPC DIGIT 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/ploskovna-stiskalnica-npc.html (15. maj 2019) 
 
Lestroj - Stružnica MiniMax T124 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/struznica-minimax-t-124.html (14. maj 2019) 
 
Lestroj - Tračna Žaga SCM/Minimax 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/tracna-zaga-scmminimax.html (13. maj 2019) 
 
Lestroj - Vakumska Ods. Nap. HOCKER POLYTECHNIK - VACUMOBIL 250 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/vakumska-ods-nap-hocker-polytechnik-vacumobil-
250.html (15. maj 2019) 
 
Lestroj - Vrtalka SCM/Minimax AS16 
http://www.lestroj.si/novi-stroji/vrtalka-minimax-as16.html (14. maj 2019) 
 
Pravilnik o zahtevah za zagotavljanje varnosti in zdravja delavcev na delovnih mestih. 
1999 Ur. l. RS, št. 89/99  
 
Resnik J. 2000. Tehnološko – tehnično projektiranje proizvodnih procesov v lesarstvu.  
Ljubljana, Biotehniška fakulteta, Oddelek za lesarstvo: 209 str. 
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Priloga A: Načrt masivne hrastove postelje 
  
 
 
 
 
 
 
Priloga B: Načrti sestavnih delov - kosovnice 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
Priloga C: Načrt tehnološke ureditve delavnice 
 
 
 
 
 
1 Skladišče suhega žaganega lesa     7 Robni brusilni stroj VOLPATO LBK – 150 13 Vakuumska odsesovalna naprava Höecker Polytechnic VT 250 – L 
 
2 Formatna krožni žagalni stroj SCM SI 400 CLASS 8 Kontaktni brusilni stroj SCM DMC SD 60 14 Lakirna kabina AC WORD ALS 15 / 20 
 
3 Poravnalni skobeljni stroj SCM F 520 class 9 Horizontalni vrtalni stroj SCM Minimax AS 16 15 Delovna miza za brušenje laka 
 
4 Debelinki skobeljni stroj SCM S 630 class 10 Večnamenska stiskalnica Feichtner Multipres RPZ 3000 16 Delovna miza za ročno obdelavo 
 
5 Rezkalni stroj SCM TI  NOVA PS plus s podajalnikom 11 Ploskovna stiskalnica ORMA npc digit 6 / 90 17 Peč za ogrevanje Fabbri F 55 
 
6 Tračni žagalni stroj Minimax S 600P 12 Stružnica Minimax T 124 s kopirno napravo 
 
 
